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(§) Verfahren zur Herstellung von Brillenglasern 

GemaB dervorliegenden Erfindung wird eine Vielzahl von 
ersten Linsenelementen mit jeweils spezifischen optischen 
Linsenwerten und eine Vielzahl von zweiten Linsenelemen- 
ten, die auch jeweils spezifische optische Linsenwerte besrt- 
zen, auf Vorrat gehalten; jedes einzelne dieser ersten und 
zweiten Linsenelemente wird, basierend auf einer optischen 
Berechnung, aus diesem Vorrat gewahlt; und diese betden 
Linsenelemente werden taminiert, wobei man ein Brillenglas 
erhalt, das einem gewunscbten Rezept entspricht. Dement- 
sprechend besitzt das vorliegende Verfahren den Vorteil, 
dafc sich die Zeitdauer vom Erhalt der Bestellung bis zur Aus- 
lief erung des Produktes abkurzt. 
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Patentee ^^^'^^oX^ 

L Verfahren zur HersteHung ^ ttjg ^ttSttSS^ 

das ein Laminat aus einem ersten Linsenelement • «?fj GJ herge | tellt sind, und eine Ver- 

und einem zweiten Linsenelement ist dadurch ge- s dat o^enn ■«« SjgdSfekeh. wenn sie aus Kunst- 

kennzeichne^ daB das Verfahren die folgenden ^StSSS^^^^^^^Tf^ 

SchritteumfaBt: Unsen dJe sich in jhren Eig enschaften verschlechtert 

(I) Bereitstellen einer Vielzahl von ersten Lin- ^S^Sl^tSSS^S&S^ 
senelementen mit jeweils spez.fischen opt.- ,. -^tt^nRteetalte jjjn» oberflachenhar . 

S^Lende^^^.^^ ^^JJgSSSS^, 15sen. wird eine groBe 

oberflachenbehandelt warden, und man dab* di e o wgen rr ° hinsichtlich des Lin- 

zumindest eine Schicht aus der Reihe gefarbte Viekahl vor ^gjfjj^jn hinsichtlich des Linsen- 

Schicht, Schuttfilmschicht und Anti-Refle- 2 o ^ ^SShart, bifokal, trifokal, 

xionsfilmsctuchterhalt; mnphmendi hinsichtlich der Linsenanwen- 

(II) Auswahl eines ersten Linsenelementes und ^SSfSSgmatisch) und hin- 
eines zweiten Linsenelementes mit jeweils J^.^^Sn (^bung, Oberflachen- 
spezifischen. optischen Linsenwerten aus die- sichthch t der '^^^^^odSonamma. Anti- 
sen Linsenelementen,basierend aui einer opti- as ^^^^^^^^^ii ve nchie- 
S chenBe re chnung, S odaBdiesebeidenL = 5S2?todS3S^^*«l«. Diese Losung 
SISSSAJM |S £» des Vorrates an BriUenglasern au- 

(III) Laminieren des ausgewahlter. ersten Lin- Be ^^ n ?P^, Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
senilementes und des ausgewahUer .zweiten so ^^^^1£S^Lm£ M dem ein 
Linsenelementes zuemem Bnllenglas gemaB dung dm. an ^ Zeitspanne Erhall d „ 
dem gewunschten Rezept Bestellung bis zur Auslieferung des Produktes, vergh- 

X Varfah™, „ach Aaaprach ,, dado™* rte *E^S££?SHK 

steUtsmd. j„j„^v, „ b Fine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfmdung be- 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch ge- rt ™ ™5™T* OSren zur HersteHung eines Brillen- 

kennzeichnet,daB das hergestellte Bnllenglas aus ober fIachenbehan- 
einer Reihe ausgewahlt wird, die aus emer Lose 40 glases |«^*^°^ wie eine ge f ar bte Schicht, 

mit einer einzigen Sehscharfe, emer hUtag- ^^S^^^Z^lMoa^^ und 

se, einer Linse mit schnttweise zunehmender _Seh- gJ^^kSf und genau hergestellt werden kon- 

scharfe und einer Linse des Emstuck-bifokalen ^en^m G^en^atz zu dem ublichen Verfahren zur Her- 

Typsbestebt. steliung eines BriUenglases, bei dem solche oberflachen- 

Rm . rp;hunff behandelten Schichten der Unsen nicht in befneejgen- 

Beschreibung ^ hergesteUt werden k5rme n, da erne halb fer- 

Die vorliegende Erfmdung betrifft ein Verfahren zur gg^Ue Linse ohne £ 3 

Hersteflung eines BriUenglases tor. «ner Aug^hnse gJJJ-JNl Verschlecht g er ung Jhrer Eigen- 

und insbesondere em Verfahren zur riersteiiung eines so wahrend der Lagerung auftreten kann. 

BriUenglases, das ein Laminat aus zwei Linsenelemen- ^^^^^^Kegenden Erfmdung be- 

ten darstellt . _ A „_ . c+ . ht nor u ^arin ein Verfahren zur HersteHung eines 

Brillenglaser werden fiblicherweise hergesteUt indem Verfugung zu stellen, bei dem eine 

man, nachdem ein Rezept mr die Linsenfestgelegt wur- ™E^SL5i «m BriUenglasern erhalten werden 

de, eine auf Vorrat gehaltene, halb fertiggestellte L mse 55 ^ "J^S Linsenelemente, die aus 

grundschleift, glattet und pohert. urn das Rezept zu er- kann, mdem man ^"^^ ge haltenen Linsenele- 

Fullen, und dann die Oberflache behandelt, sum Zwecke JS^S^^dSS^ wahrend bei dem 

der Farbung, der Oberflachenhartung, der Reflexions- ^ ^ vielzah i von fertigge- 

fes^e^ ™ W £«SEXi«U -d den Zeichnungen 

Auslieferung des Endproduktes an den Kunden erfor- 65 j3J3J^3™Lmtt aus einem ersten Linsen- 
derlich ist , „ pi emen t und einem zweiten Linsenelement darstellt, ge- 

,eS-r„"^aS™^t 6 h S fX^w'o-beid.V^H^die.olg.ndenSc.Hue 
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umfaBt: 

(I) Bereitstellen einer Vielzahl von ersten Linsen- 
elementen mit jeweils spezifischen, optischen Wer- 
ten und einer Vielzahl von zweiten Linsenelemen- 5 
ten mit jeweils spezifischen, optischen Werten, wo- 
bei alle diese Linsenelemente auf den Oberflachen, 
die nicht untereinander in Kontakt kommen sollen, 
wenn das erste Linsenelement und das zweite Lin- 
senelement spater laminiert werden, oberflachen- 10 
behandelt wurden, und man dabei zumindest eine 
Schicht erhalt, die aus der Gruppe gefarbte Schicht, 
Schutzfilmschicht und Anti-Reflexionsfilmschicht 
ausgewahlt wird; 

(II) Auswahlen eines ersten Linsenelementes und 15 
eines zweiten Linsenelementes mit jeweils spezifi- 
schen, optischen Linsenwerten aus diesen Linsen- 
elementen, basierend auf einer optischen Berech- 
nung, so daB diese beiden Linsenelemente ein lami- 
niertes Brillenglas gemaB dem gewunschten Re- 20 
zept bilden konnen; und 

(III) Laminieren des ausgewahlten ersten Linsen- 
elementes und des ausgewahlten zweiten Linsen- 
elementes zu einem Brillenglas gemaB dem ge- 
wunschten Rezept 25 

Die japanische Gebrauchsmusterveroffentlichung 
Nr. 250465/1985 offenbart ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer bifokalen Linse, das die getrennte Herstel- 
lung einer Tragerlinse, die aus einem Diethylenglykol- 30 
bis(allylcarbonat)harz aufgebaut ist, und eines Segmen- 
tes, das sich aus einem Copolymer aus Styrol und/oder 
einem Styrolderivat und aus Bisphenol A-Dimethacrylat 
zusammensetzt, und die anschlieBende Laminierung der 
Tragerlinse und des Segmentes mit einem KJebstoff um- 35 
faBt Jedoch offenbart diese Schrift nur ein Verfahren 
zur Herstellung einer Verbundlinse durch Laminieren 
zweier Linsenelemente mit einem Klebstoff, und sie of- 
fenbart nicht, noch legt sie nahe, (a) eine Vielzahl von 
ersten und zweiten Linsenelementen mit jeweils spezifi- 40 
schen optischen Linsenwerten, wobei alle diese Linsen- 
elemente oberflachenbehandelt wurden, bereitzustellen, 
und (b) aus diesen Linsenelementen ein erstes Linsen- 
element und ein zweites Linsenelement mit jeweils spe- 
zifischen optischen Linsenwerten, basierend auf einer 45 
optischen Berechnung, auszuwahlen, wobei (a) und (b) 
wichtige Merkmaie der vorliegenden Erfindung sind. 

Das Verfahren dieser Schrift zielt darauf ab, ein Bril- 
lenglas mit verbesserten Eigenschaften zur Verfugung 
zu stellen, kann aber nicht die Herstellungsvorteile, wie 50 
eine schnelle Auslieferung des Endproduktes, das den 
groBten Vorteil der vorliegenden Erfindung darstellt, 
erreichea 

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt einer laminierten Linse 
gemaB einer Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin- 55 
dung; 

Hg. 2 stellt einen Querschnitt eines ersten Linsenele- 
mentes der laminierten Linse aus Fig. 1 dar; 

Fig. 3 ist ein Querschnitt eines zweiten Linsenelemen- 
. tes der laminierten Linse aus Fig. 1 ; &o 

Fig. 4 bis 9 sind Querschnitte laminierter Linsen ge- 
maB anderen Ausfuhrungsformen der vorliegenden Er- 
findung. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform des Verfahrens 
zur Herstellung eines Brillenglases gemaB der vorlie- 65 
genden Erfindung wird anhand der begleitenden Zeich- 
nungen erlautert. 



(I) Bereitstellung oberflachenbehandelter 
Linsenelemente 

(A) Herstellung der Linsenelemente 

Es wird zunachst die Herstellung des ersten Linsen- 
elementes beschrieben. Diethylengiykolbis(allylcarbo- 
nat) als Monomer fiir Kunststofflinsen und 2,2'-Dihy- 
droxy-4-methoxybenzophenon als Absorber fiir ultra- 
violettes Licht werden in einem Gewichtverhaltnis von 
99,85 (erstere Komponente)/0,15 (letztere Komponen- 
te) fiir eine Zeitdauer von 30 Minuten bis zu 1 Stunde 
mit einem Propeilerriihrer grundlich vermischt. An- 
schlieBend werden dazu 3 Gew.-Teile, bezogen auf 
100 Gew.-Teile des oben genannten Monomers, von 
Diisopropylperoxydicarbonat (IPP) als Polymerisa- 
tionsstarter beigemengt, und es wird 30 Minuten lang 
geruhrt, um eine Mischung zu erhalten. 

Diese Mischung wird in eine fiir die Linsenbildung 
vorgesehene GuBform, die aus einer GlasguBform und 
einer Harzdichtung besteht, gegossen, und die GuBform 
wird in einen elektrischen Ofen gestellt, um die Mi- 
schung zu polymerisieren. Das Temperaturprogramm 
der Polymerisation ist derart gestahet, daB die Tempe- 
ratur langsam von 40 auf 85° C in 20 Stunden gesteigert 
wird, und dann 1 Stunde lang bei 85° C gehalten wird. 
Nach Ablauf der Polymerisation wird die GuBform aus 
dem elektrischen Ofen genommen, und die GlasguB- 
form und die Harzdichtung werden entfernt, wobei man 
ein erstes Linsenelement (2) (Brechungsindex 
no «■ 1,499) mil einer in Fig. 2a dargestellten Form er- 
halt Dieses erste Linsenelement (2) hat einen Krum- 
mungsradius, eine Zentrumsdicke, einen Durchmesser, 
usw„ jeweils mit einem spezifischen Wert (diese Werte 
sind in der vorliegenden Beschreibung als optische Lin- 
senwerte bezeichnet). 

Auf ahnliche Weise werden verschiedene andere, er- 
ste Linsenelemente, einschlieBlich der ersten Linsenele- 
mente (2a—2f)y die in Fig. 4 bis 9 dargestellt sind, herge- 
stellt Auch diese ersten Linsenelemente besitzen ent- 
sprechende, spezifische, optische Linsenwerte. 

Die Herstellung der zweiten Linsenelemente wird 
auch durch eine GuBpoIymerisation, ahnlich der, die bei 
der oben beschriebenen Herstellung der ersten Linsen- 
elemente eingesetzt wird, bewirkt, wobei man verschie- 
dene zweite Linsenelemente, einschlieBlich der zweiten 
Linsenelemente (3, 3a—3f) t die in Fig. 3a und 4 bis 9 
dargestellt sind, erhalt. Auch diese zweiten Linsenele- 
mente besitzen entsprechende, spezifische, optische 
Linsenwerte. 

Das Material fur die ersten und zweiten Linsenele- 
mente kann Kunststoff, aber auch Glas sein. Wenn man 
Glas als Material fur die ersten und zweiten Linsenele- 
mente verwendet, dann wird das Material Glas den ge- 
forderten Behandlungen unterzogen, um erste und 
zweite Linsenelemente, jeweils aus Glas bestehend, mit 
den spezifischen, optischen Linsenwerten zu erhalten. 

Die Kombination des ersten Linsenelementes mit 
dem zweiten Linsenelement kann eine Kunststofflinse 
und eine Kunststofflinse, eine Giaslinse und eine Glas* 
linse, oder eine Kunststofflinse und eine Giaslinse sein. 

(B) Oberflachenbehandlung der Linsenelemente 

Die ersten und zweiten Linsenelemente, die in dem 
obigen Schritt (A) erhalten wurden, werden anschiie- 
Bend auf ihren Oberflachen, die nicht untereinander in 
Kontakt kommen sollen, wenn das erste Linsenelement 
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und das zweite Linsenelement spater laminiert werden, 
oberflachenbehandelt, und man erhalt dabei zumindest 
eine Schicht, die aus der Reihe gefarbte Schicht, Schutz- 
filmschicht und Anti-Reflexionsfilmschicht ausgewahlt 
wird. Im folgenden wird der Fall der Herstellung emer 5 
gefarbten Schicht, einer Schutzfilmschicht und emer 
Anti-Refiexionsfilmschicht in dieser Reihenfolge auf 
dem ersten Linsenelement (2), das wie in Fig;. 2a aus 
Kunststoff hergestellt wurde, und auf dem zweiten Lin- 
senelement (3), das auch wie in Fig. 3a gezeigt aus 10 
Kunststoff hergestellt wurde, beschrieben. 

(1) Herstellung der gefarbten Schicht 

Zu 1 1 Wasser werden 5 g (0,5 Gew.-%) eines Disper- 15 
sionsfarbstoffes (Farbindex Dispersionsorange) und 2 g 
((X2 Gew.-%) eines Tensids (Hoya Stabilizer, em Farb- 
stabilisator, hergestellt von Hoya Corporation) zuge- 
f ugt, und somit eine farbende Losung hergestellt In die- 
se farbende Losung, die in einem Tank enthalten ist, 20 
wird das erste Linsenelement (2), wobei die konkave 
Oberflache maskiert ist, urn nicht gefarbt zu werden, bei 
90° C 30 Minuten Iang eingetaucht, und man erhalt eine 
rotiich-braun gefarbte Schicht (5) (Durchlassigkeit: 
50%) auf der konvexen Oberflache (siehe Fig- 2b). 25 

Auf ahnliche Weise wird eine rotiich-braun gefarbte 
Schicht (5) auf der konkaven Oberflache des zweiten 
Linsenelementes (3) (siehe Fig- 3b) gebildet 



(2) Herstellung des Schutzfilmes 



30 



Eine uberzugsbildende Stoffzusammensetzung wird 
wie folgt hergestellt, die auf die oben hergestellte, ge- 
farbte Schicht aufgebracht werden soil, um darauf eine 
Schutzfilmschicht zu bilden. Das bedeutet, daB eine Mi- 35 
schung, die 204 Gew.-Teile N-Phenylaminopropyltn- 
methyoxysilan, 297 Gew.-Teile gamma-Methacrylox- 
ypropyltrimethoxysilan, 100 Gew.-Teile Wasser und 
10 Gew.-Teile 0,1 N Salzsaure umfaBt, 8 Stunden lang 
geruhrt wird und dann bei Raumtemperatur 16 Stunden 40 
lang stehengelassen wird, damit die zwei Organosihci- 
um-Verbindungen hydrolysiert werden. Zu der erhalte- 
nen, hydrolysierten Losung werden 24 Gew.-Teile 
Essigsaure, 120 Gew.-Teile Butanol, 120 Gew.-Teile Iso- 
propylalkohol, 16 Gew.-Teile Aluminiumacetylaceton, 45 
0,2 Gew.-Teile eines auf Silicon basierenden Tensids, 
und 0,1 Gew.-Teile eines Absorptionsmittels fiir ultra- 
violettes Licht gegeben, und diese werden 8 Stunden 
lang geruhrt und dann 24 Stunden lang bei Raumtempe- 
ratur gealtert, um eine uberzugsbildende Stoffzusam- 50 
mensetzungzuerhalten. 

Die uberzugsbildende Zusammensetzung wird auf die 
konvexe Oberflache des in obigem Abschnitt (1) erhal- 
tenen ersten Linsenelementes (2) aufgetragen, wobei die 
konkave Oberflache maskiert ist, und wird 30 Minuten 55 
lang bei 60° C erwarmt, wobei man eine Schutzfilm- 
schicht (6) auf der gefarbten Schicht (5) des ersten Lin- 
senelementes (2) erhalt (siehe Fig. 2b). 

Auf ahnliche Weise wird die obige, uberzugsbildende 
Zusammensetzung auf die konkave Oberflache des in 60 
dem obigen Abschnitt (1) erhaltenen zweiten Linsenele- 
mentes (3) aufgetragen, wobei die konvexe Oberflache 
maskiert ist, und man erhalt eine Schutzfilmschicht (6) 
auf der gefarbten Schicht (5) des zweiten Linsenelemen- 
tes (3) (siehe Fig. 3b). 65 



(3) Herstellung der Anti-Reflexionsfilmschicht 

Das erste Linsenelement (2) wird in einen Vakuum- 
tank gestellt, wobei die konkave Oberflache maskiert 
ist Wahrend das erste Linsenelement (2) auf 80°C ge- 
halten wird, wird der Tank evakuiert, bis er ein Vakuum 
von 2 x 10- 5 Torr erreicht Dann wird SiO, das auf ei- 
nem Mo-Heizelement aufgebracht ist, auf der Schutz- 
filmschicht (6) des ersten Linsenelementes (2) uber die 
Gasphase mit einer Geschwindigkeit der Filmdickenbil- 
dung von 130 u.m/min rasch abgeschieden, wobei man 
eine SiO-Gasphasenabscheidungsschicht mit der Dicke 
1/4 lambda erhalt Als nachstes wird Sauerstoff in den 
Vakuumtank eingeleitet, und das Vakuum des Tanks 
wird auf 7 x 10- 5 Torr entspannt, wobei anschheBend 
Si0 2 auf der SiO-Schicht mit einer Filmdickenbildungs- 
geschwindigkeit von 30 u.m/min Qber die Gasphase ab- 
geschieden wird, und man eine Si0 2 -Gasphasenabschei- 
dungsschicht der Dicke 1/4 lambda erhalt 

Die SiO-Gasphasenabscheidungsschicht und die 
Si0 2 -Gasphasenabscheidungsschicht, die beide auf der 
Schutzfilmschicht (6) hergestellt wurden, bilden eine 
Antireflexionsfilmschicht (7) (siehe Fig. 2b). Diese Anti- 
reflexionsfilmschicht (7), die aus einer SiO-Schicht mit 
hohem Brechungsindex und aus einer Si0 2 -Schicht mit 
niedrigem Brechungsindex besteht, besitzt die Funktion 
einer Reflexionsverhinderung. 

Auf ahnliche Weise wird eine Anti-Reflexionsfilm- 
schicht (7) (siehe Fig. 3b) auf der Schutzfilmschicht (6) 
des zweiten Linsenelementes (3) gebildet, wobei die 
konvexe Oberflache maskiert ist 

Im obigen Abschnitt wurde der Fall erlautert, bei dem 
eine gefarbte Schicht, eine Schutzfilmschicht und eine 
Anti-Reflexionsfilmschicht auf Kunststoff linsenelemen- 
ten gebildet wurden. Bei der vorliegenden Erfindung 1st 
es nicht notwendig, all diese drei Schichten herzustelien, 
und in einigen Fallen ist eine unter diesen ausgewahlte 
Schicht ausreichend. Deshalb werden bei der prakti- 
schen Anwendung der vorliegenden Erfindung eine 
Vielzahl von ersten und zweiten Linsenelementen, ein- 
schlieBlich (2, 2a-2^ 3, 3a~3# wie in den Fig. 1 bis 9 
gezeigt, oberflachenbehandelt, wobei man verschiedene 
erste und zweite Linsenelemente erhalt, die jeweils zu- 
mindest eine Schicht, ausgewahlt aus der Reihe gefarbte 
Schicht, Schutzfilmschicht und Anti-Reflexionsfilm- 
schicht,besitzen. 

Die so erhaltenen, oberflachenbehandelten ersten 
und zweiten Linsenelemente werden bis zu ihrer An- 
wendung auf Vorrat gehalten. Diese oberflachenbehan- 
delten Linsenelemente sind hinsichtlich Wetterbestan- 
digkeit, Verunreinigungsbestandigkeit usw. uberlegen 
und erfahren dementsprechend keine Verschlechterung 
durch Licht, Hitze, Feuchtigkeit usw. wahrend der Lage- 
rung. Vorzugsweise sind die Typen von ersten und zwei- 
ten Linsenelementen, die auf Vorrat gehalten werden 
sollen, soviele wie moglich im Hinblick auf Faktoren wie 
Linsengegenstand (Material, Brechungsindex), Lmsen- 
brennpunkt (einzelne Sehscharfe, bifokal, tnfokal, 
schrittweise iibergehend) und optischen Linsenwerten 
(Kriimmungsradius, Zentrumsdicke, Durchmesser). Was 
die zweiten Linsenelemente betrifft, so ist die konvexe 
Oberflache (die Oberflache, die mit der konkaven Ober- 
flache des ersten Linsenelementes kontaktiert werden 
soli) vorzugsweise spharisch, wohingegen die konkave 
Oberflache spharisch oder torisch ist und der Brenn- 
punkt eine einzelne Sehscharfe darstellt 
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(II) Auswahl eines Paares von Linsenelementen 

Wenn eine Bestellung fur Linsen mit entsprechendem 
Rezept erhalten wird, dann wird ein erstes Linsenele- 
ment und ein zweites Linsenelement auf der Grundlage 
des Rezeptes ausgewahlt. 

Zum Beispiel, wenn eine Bestellung fur eine Linse 
erhalten wird, deren Rezept wie folgt ist: 



Durchmesser: 
spharische Starke (S): 
zylindrische Starke (C)\ 
zylindrische Achse (AX): 
Brennpunkt: 



65 mm 
-6,00 D 
-1,00 D 
90° 

einzelne 

Sehscharfe mit einer 
gefarbten Schicht, ei- 
ner Schutzfilmschicht 
und einer Anti-Refle- 
xionsfilmschicht, 



dann werden in einem ersten Schritt Linsenartikel je- 
weils mit einer gefarbten Schicht, einer Schutzfilm- 
schicht und einer Anti-Reflexionsfilmschicht als erste 
und zweite Linsenelemente ausgewahlt Dann werden in 
einem zweiten Schritt 5, C, AX, usw. fur jedes der ersten 
und zweiten Linsenelemente, basierend auf einer opti- 
schen Berechnung festgelegt Das bedeutet, da das erste 
Linsenelement (L\) und das zweite Linsenelement (Li) 
spater laminiert werden und damit eine gemeinsame 
optische Achse besitzen, daB der Kehrwert der Brenn- 
punktlange (F) der sich ergebenden, laminierten Linse 
sich durch die folgende Formel ergibt: 



F 



_1_ 
fx 



h 



(in der obigen Formel bedeuten f\ und £ die Kehrwerte 
der Brennpunktlangen (L\) und (Li)). Des weiteren ist 
auch die Brechungsstarke (D) der laminierten Linse 
durch die folgende Formel gegeben: 

D - Di 4- D 2 

(in der obigen Formel bedeuten D\ und Do jeweils die 
Brechungsstarken von (L\) und (£2)). Deshalb kann, 
wenn das Rezept festgelegt ist, und eine der Langen (Lu 
L7) bestimmt ist, die andere Linse bestimmt werden. So 
z. B., wenn L\ einen Durchmesser von 65 mm, eine spha- 
rische Starke (S) von —4,00 D und eine zylindrische 
Starke (C) von 0,00 D besitzt, dann kann als eine 
Linse ausgewahlt werden, die einen Durchmesser von 
65 mm, eine spharische Starke (S) von 
-2,00 D[(-6,00)— (-4,00)], eine zylindrische Starke (C) 
von — 1,00 D [( — 1,00) — (0,00)] und eine zylindrische 
Achse (AX) von 90° besitzt 

Wenn man eine Bestellung fur eine Linse mit schritt- 
weisem Obergang der Sehscharfe erhalt, deren Vor- 
schrift ein Durchmesser = 65 mm, eine spharische Star- 
ke (S)=— 3,00 D, eine zylindrische Starke 
(C) - — 1,00 D, eine zylindrische Achse (AX) « 30°, ei- 
ne Zusatzstarke (ADD) — + l,O0D und ein Prisma 
0 t 50 De/ta abwarts ist, und wenn man als erstes Linsenele- 
ment ein wie in Fig. 2a gezeigtes Linsenelement (2) mit 
einem Durchmesser von 65 mm, einer Zentrumsdicke 
von 1 mm, einer spharischen Starke (S) von —0,50 D, 
einer zylindrischen Starke (C) von 0,00 D, einer Zusatz- 
starke (ADD) von +1,00 D, einem Prisma 0,50°"" ab- 
warts und mit einer konvexen Oberflache, die aus einer 



aspharischen, mit einer progressiven Zone versehenen 
Oberflache besteht, auswahlt, dann kann man als zwei- 
tes Linsenelement ein wie in Fig. 3a gezeigtes Linsen- 
element (3) mit einem Durchmesser von 65 mm, einer 
Zentrumsstarke von 1 mm, einer spharischen Starke 
von — 2,50 D, einer zylindrischen Starke (D) von 
— 1,00 D, einer zylindrischen Achse (AX) von 30° und 
einer Einzelsehscharfe auswahlen. 

10 (III) Laminierung der ausgewahlten Linsenelemente 

Das ausgewahlte erste und das zweite Linsenelement 
werden miteinander laminiert, um ein fertiges Brillen- 
glasprodukt zu erhalten. 

15 Die Laminierung wird bevorzugt durchgefuhrt, indem 
man einen Klebstoff auf die konkave Oberflache des 
ersten Linseneiementes (2) und auf die konvexe Ober- 
flache des zweiten Linseneiementes (3) auftragt, und 
dann die beiden beschichteten Oberflachen laminiert. 

20 Als Klebstoffe konnen lichthartende und warmehar- 
tende Harze eingesetzt werden. Als lichthartende Harze 
kdnnen z. B. Mischungen aus einem Oligomer (das z. B. 
auf einer Acrylverbindung, einem ungesattigten Poly- 
ester, Butadien, Urethan basiert), ein Monomer mit ei- 

25 ner funktionalen Gruppe, wie z. B. 2-Hydroxyethylme- 
thacrylat oder dergleichen, und ein Fotoreaktionsstar- 
ter, wie z. B. Benzophenon oder dergleichen, verwendet 
werden. (Als kommerziell verfiigbare Produkte solcher 
Mischungen gelten Norland Nr.A65, ARONIX 3033, 

30 Photobond 100, Hardlock OP- 1000 usw.) Als warmehar- 
tende Harze konnen z. B. solche verwendet werden, die 
auf einer Epoxyverbindung, einer Acrylverbindung usw. 
basieren. 

Typische Beispiele fur laminierte Linsen, die entspre- 

35 chend der vorliegenden Erfindung erhalten wurden, sind 
in den Fig. 1 und 4 bis 9 dargestellt Eine Linse (1) der 
Fig. 1 ist eine progressive Linse; die Linsen (8a, &b, 8c, Sf) 
der Fig. 4, 5, 6 und 9 sind jeweils Linsen mit einer einzel- 
nen Sehscharfe; eine Linse (9) der Fig. 7 ist eine bifokale 

40 Linse; und eine Linse (10) der Fig. 8 ist eine Linse vom 
Einstuck-bifokalen Typ (EX-Typ). 

Das Verfahren zur Herstellung eines Brillenglases ge- 
ma6 der vorliegenden Erfindung hat den Vorteil, daB ein 
Brillenglas, das einem gegebenen Rezept entspricht, in 

45 einer kurzen Zeit nach Erhalt der Bestellung dem Kun- 
den ausgeliefert werden kann, da das erste Linsenele- 
ment und das zweite Linsenelement in einer Form, in 
der ihre abschlieBenden Bearbeitungen, einschlieBlich 
der Oberflachenbehandlungen, schon ausgefiihrt sind, 

50 auf Vorrat liegen, und ein fertiges Brillenglasprodukt 
erhalten werden kann, indem man sie nach dem Erhalt 
der Bestellung einfach laminiert 

Das vorliegende Verfahren hat den weiteren Vorteil, 
daB das erste und das zweite Linsenelement keine Ver- 

55 schlechterung wahrend der Lagerung erfahren, da sie in 
einem Zustand gelagert werden, in dem die abschlieBen- 
den Bearbeitungsschritte, einschlieBlich den Oberfla- 
chenbehandlungen, schon durchgefuhrt sind. 

Das vorliegende Verfahren hat des weiteren den Vor- 

60 teil, daB verschiedene Typen von Endprodukten erhal- 
ten werden konnen, wenn man eine groBe Vielzahl von 
ersten Linsenelementen und eine groBe Vielzahl von 
zweiten Linsenelementen auf Vorrat halt. 
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